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Zusammenfassung 



Zylinderrollenlager und Verfahren zu seinem Zusammenbau 



Die Erfindung betrifft ein Zylinderrollenlager (1) mit einem AuBenring (2) 
und einem Innenring (3) und zwischen AuBenring (2) und Innenring (3) 
angeordneten Zylinderrollen (4), wobei einer der Ringe (3, 2) seitliche Borde 
(5, 6) aufweist, die einen axialen Anschlag fur die Zylinderrollen (4) bilden, 
wobei an dem Ring (2, 3), an dem die Borde (5, 6) nicht angeordnet sind, 
auBerhalb der axialen Erstreckung der Zylinderrollen (4) mindestens eine Nut 
(7, 8) eingebracht ist, in die ein Ring (9, 10) aus federelastischem Material 
eingesetzt ist, der fur die Zylinderrollen (4) einen axialen Anschlag bildet, 
und wobei der Ring (9, 10) an seinem Umfang keine Unterbrechungsstelle 
aufweist. Zur Verbesserung des Laufverhaltens des Zylinderrollenlagers ist 
erfindungsgemafi vorgesehen, dass der Ring (9, 10) im Querschnitt eine V- 
formige Gestalt mit zwei Schenkel (11, 12) aufweist. Des weiteren betrifft die 
Erfindung ein Verfahren zum Zusammenbau des Zylinderrollenlagers. 



(Figur 1) 
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Beschreibung 

Zylinderrollenlager und Verfahren zu seinem Zusammenbau 

Die Erfindung betrifft ein Zylinderrollenlager mit einem AuBenring, einem 
Innenring und zwischen AuBenring und Innenring angeordneten 
Zylinderrollen, wobei einer der Ringe seitliche Borde aufweist, die einen 
axialen Anschlag fur die Zylinderrollen bilden, wobei an dem Ring, an dem 
die Borde nicht angeordnet sind, auBerhalb der axialen Erstreckung der 
Zylinderrollen mindestens eine Nut eingebracht ist, in die ein Ring aus 
federelastischem Material eingesetzt ist, der fur die Zylinderrollen einen 
axialen Anschlag bildet, und wobei der Ring an seinem Umfang keine 
Unterbrechungsstelle aufweist. Des weiteren betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zum Zusammenbau eines Zylinderrollenlagers. 

Ein Zylinderrollenlager dieser Art ist aus der US 1,736,959 bekannt. Ein 
Zylinderrollenlager wird hier am Auseinanderfallen bei bordlosem AuBenring 
dadurch gehindert, dass im AuBenring auBerhalb der axialen Erstreckung der 
Zylinderrollen jeweils eine Nut angeordnet ist, in die je ein Sprengring 
eingesetzt wird. Der Sprengring sorgt daftir, dass die Einheit, bestehend aus 
Innenring, AuBenring und Walzkorpern, nicht auseinanderfallen kann. 
Weiterhin ist der Sprengring in der Lage, leichte Axialkrafte aufzunehmen. 



Als nachteilhaft hat sich bei einem Zylinderrollenlager dieser Art 
herausgestellt, dass der Lauf des Lagers relativ unruhig ist, da die 
Zylinderrollen mit ihrer axialen Stirnseite am Sprengring anstoBen und 
dadurch Gerausche verursachen. Ferner kommt es zu einem relativ hohen 
Abrieb im Lager. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Zylinder- 
rollenlager der gattungsgemaBen Art derart weiterzubilden, dass diese 
Nachteile uberwunden werden. Es soil weiterhin eine kostengtinstige Losung 
geschaffen werden, die sich dadurch auszeichnet, dass axiale StoBe durch den 
Ring elastisch und weich abgefangen werden konnen, ohne dass hierzu ein 
hoher Platzbedarf notwendig ist. Femer soli eine einfache Montage des 
Lagers sichergestellt sein. Der sich im Betrieb ergebende Abrieb im Lager 
soli im Vergleich zur vorbekannten Losung verringert werden. 

Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist dadurch 
gekennzeichnet, dass der Ring im Querschnitt eine V-fbrmige Gestalt mit 
zwei Schenkeln aufweist. 

Dabei ist bevorzugt an dem Lagerring, an dem die Borde nicht angeordnet 
sind, auBerhalb der axialen Erstreckung der Zylinderrollen beiderseits der 
Zylinderrollen je eine Nut eingebracht, in die je ein Ring aus federelastischem 
Material eingesetzt ist. 

Mit Vorteil ist der Ring an der Verbindungsstelle der beiden Schenkel der 
Stirnseite der Zylinderrollen zugewandt bzw. er liegt an dieser an. Dabei kann 
insbesondere vorgesehen werden, dass zwischen mindestens einer 
Verbindungsstelle des Rings bzw. seiner Schenkel und der Stirnseite der 



Zylinderrollen im Betriebszustand des Zylinderrollenlagers ein Abstand 
vorliegt; dieser betragt weiterbildungsgemaB zwischen 0,1 mm und 1 mm, 
vorzugsweise zwischen 0,2 mm und 0,5 mm. 

Der Ring wird vorzugsweise aus Federstahl hergestellt. Femer kann die Nut 
als umlaufende Ringnut ausgebildet sein. 

Besonders bevorzugt ist an dem Ring eine Dichtung mit einer Dichtlippe 
angeordnet. Diese Dichtlippe kann an dem Lagerring, an dem die Borde 
angeordnet sind, reibend anliegen. Mit besonderem Vorteil ist dabei 
vorgesehen, dass die Dichtung an dem Ring anvulkanisiert ist. 

Das Verfahren zum Zusammenbau des Zylinderrollenlagers, das einen 
AuBenring, einen Innenring und zwischen AuBenring und Innenring 
angeordnete Zylinderrollen aufweist, wobei der Innenring seitliche Borde 
aufweist, die einen axialen Anschlag fur die Zylinderrollen bilden, wobei am 
AuBenring auBerhalb der axialen Erstreckung der Zylinderrollen mindestens 
eine Nut eingebracht ist, in die im montierten Zustand des 
Zylinderrollenlagers ein Ring aus federelastischem Material platziert ist, der 
fur die Zylinderrollen einen axialen Anschlag bildet, wobei der Ring an 
seinem Umfang keine Unterbrechungsstelle aufweist und wobei der Ring im 
Querschnitt eine V-formige Gestalt mit zwei Schenkeln aufweist, ist durch die 
Verfahrensschritte gekennzeichnet: 

a) Zusammenfuhren des Innenrings und der Zylinderrollen; 



b) axiales Aufschieben des Aufienrings auf die vormontierte Einheit, 
bestehend aus Innenring und Zylinderrollen; 

c) axiales Einpressen mindestens eines Rings in die Nut, indem der 
sich zwischen den beiden Schenkeln des Rings befindliche Winkel 
elastisch verkleinert wird, so dass sich zum Zwecke der 
Einbringung des Rings in die Nut eine Reduzierung des 
Aufiendurchmessers des Rings ergibt. 

Alternativ dazu kann auch der AuBenring die seitlichen Borde aufweisen und 
am Innenring auBerhalb der axialen Erstreckung der Zylinderrollen 
mindestens eine Nut eingebracht sein, in die im montierten Zustand des 
Zylinderrollenlagers der Ring aus federelastischem Material platziert ist. 
Dann zeichnet sich das Verfahren durch die Abfolge folgender Schritte aus: 

a) Zusammenfuhren des AuBenrings und der Zylinderrollen; 

b) axiales Aufschieben des Innenrings auf die vormontierte Einheit, 
bestehend aus AuBenring und Zylinderrollen; 

c) axiales Einpressen mindestens eines Rings in die Nut, indem der 
sich zwischen den beiden Schenkeln des Rings befindliche Winkel 
elastisch verkleinert wird, so dass sich zum Zwecke der 
Einbringung des Rings in die Nut eine Erhohung des 
Innendurchmessers des Rings ergibt. 



Durch die vorgeschlagene Ausgestaltung eines Zylinderrollenlagers wird ein 
Zusammenhalten aller Lagerteile sichergestellt, insbesondere beim Einsatz 
eines vollrolligen Zylinderrollenlagers. Das Reiben der Rollen am Ring ist 
durch die V-formige Ausbildung des Rings auf ein Minimum reduziert. 
Folglich liegt nur geringer VerschleiB im Betrieb des Zylinderrollenlagers 
vor. Entsprechend gering ist auch die Gerauschentwicklung. 

Durch die spezifische Ausbildung des Rings ist sichergestellt, dass axiale 
StoBe im Betrieb des Zylinderrollenlagers weich und elastisch aufgefangen 
werden konnen. Der Aufbau des Lagers zeichnet sich durch einen geringen 
Platzbedarf aus, was es insbesondere moglich macht, dass die Zylinderrollen 
langer ausgebildet sein konnen. Die zur Aufiiahme des Rings benotigte Nut 
muss nicht sehr tief sein, so dass die Wanddicke des Lagerrings (Auflenring 
oder Innenring) reduziert werden kann. 

Das erlauterte Verfahren zum Zusammenbau des Lagers zeichnet sich durch 
eine einfache Realisierbarkeit aus, da der Ring in die Nut in einfacher Weise 
einschnappen bzw. in die Nut eingedriickt werden kann. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Es 
zeigen: 

Figur 1 den Schnitt durch ein Zylinderrollenlager, 

Figur 2 einen Detailausschnitt des rechten oberen Bereichs von Figur 1 
und 

Figur 3 eine alternative Ausgestaltung des Zylinderrollenlagers. 



In Figur 1 ist ein Zylinderrollenlager 1 zu sehen, das einen AuBenring 2 und 
einen Innenring 3 aufweist, wobei zwischen den Ringen 2, 3 Zylinderrollen 4 
angeordnet sind. Der Innenring 3 weist seitliche Borde 5 und 6 auf, die einen 
axialen Anschlag fur die Zylinderrollen 4 darstellen. 

Der AuBenring 2 weist iiber die axiale Erstreckung der Zylinderrollen 4 eine 
nicht bezeichnete Laufbahn fur die Zylinderrollen 4 auf. Axial auflerhalb 
dieses Bereichs sind in den AuBenring 2 zwei ringformig verlaufende Nuten 7 
und 8 eingearbeitet. Diese Nuten 7, 8 dienen zur Aufhahme je eines Ringes 9 
und 10 aus Federstahl. 

Wie insbesondere aus Figur 2 entnommen werden kann, weist der Ring 9, 10 
zwei Schenkel 11 und 12 auf, die an einer Verbindungsstelle 13 
zusammentreffen. Der Ring 9, 10 weist damit im Querschnitt eine V-formige 
Gestalt auf. Die beiden Schenkel 11,12 schlieBen dabei einen Winkel a ein. 

Im normalen Betrieb des Zylinderrollenlagers kann zwischen der 
Verbindungsstelle 13 der beiden Schenkel 11, 12 des Rings 9, 10 und der 
Stirnseite der Zylinderrollen 4 ein Abstand A vorhanden sein, wie es Figur 3 
illustriert. 

Wie weiterhin aus Figur 1 gesehen werden kann, ist am Ring 9, 10 eine 
Dichtung 14 mit einer Dichtlippe 15 anvulkanisiert, wobei die beiden Ringe 
9, 10 in Figur 1 alternative Ausgestaltungen der Dichtung 14 und der 
Dichtlippe 15 zeigen. Gemein ist beiden Losungen, dass die Dichtlippe 15 an 
dem Lagerring 2, 3 anlauft, der nicht den Ring 9, 10 tragt. 
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Zum Zusammenbau des Lagers wird wie folgt vorgegangen: 

Soli das Lager gemaB Figur 1 zusammengebaut werden, werden zunachst die 
Zylinderrollen 4 auf dem Lagerring 3 angeordnet. Dann wird der AuBenring 2 
auf die vormontierte Einheit, bestehend aus Innenring 3 und Zylinderrollen 4, 
axial aufgeschoben. Das Zylinderrollenlager 1 wird dann durch die Montage 
der Ringe 9, 10 zu einer Einheit zusammengefiigt. Hierzu werden die Ringe 9, 
10 durch axiales Einschieben von der Seite in Richtung Nut 7, 8 derart 
elastisch verformt, dass der AuBendurchmesser D A des Rings 9, 10 reduziert 
wird; der Winkel a zwischen den beiden Schenkeln 11, 12 wird also 
Wf^ verkleinert. Erreichen die Ringe 9, 10 die Nut 7, 8, schnappen sie wieder 
aufgrund ihres federelastischen Verhaltens in die urspriingliche Form zuriick 
und sind sicher in der Nut 7, 8 platziert 

Analoges gilt fur die Losung gemaB Figur 3, bei der der Innenring 3 die Ringe 
9, 10 tragt. Hier vergroBert sich der Innendurchmesser Di beim axialen 
Aufschieben des Rings 9 ? 10 bis er in die Nut 7, 8 einschnappt und damit 
seine endgultige Position erreicht. 
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Bezugszeichenliste 



1 Zylinderrollenlager 

2 AuBenring 

3 Innenring 

4 Zylinderrollen 

5 Bord 

6 Bord 

7 Nut 

8 Nut 

9 Ring 

10 Ring 

1 1 Schenkel 

12 Schenkel 

1 3 Verbindungsstelle 

14 Dichtung 

15 Dichtlippe 

A Abstand 

a Winkel 

D A AuBendurchmesser 

Di Innendurchmesser 
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Patentanspruche 

Zylinderrollenlager und Verfahren zu seinem Zusammenbau 

1 . Zylinderrollenlager ( 1 ) mit 
einem AuBenring (2), 
einem Innenring (3) und 

zwischen AuBenring (2) und Innenring (3) angeordneten Zylinderrollen 
(4), 

wobei einer der Ringe (3, 2) seitliche Borde (5, 6) aufweist, die einen 
axialen Anschlag fur die Zylinderrollen (4) bilden, 

wobei an dem Ring (2, 3), an dem die Borde (5, 6) nicht angeordnet 
sind, auBerhalb der axialen Erstreckung der Zylinderrollen (4) 
mindestens eine Nut (7, 8) eingebracht ist, in die ein Ring (9, 10) aus 
federelastischem Material eingesetzt ist, der fur die Zylinderrollen (4) 
einen axialen Anschlag bildet, und 



wobei der Ring (9, 10) an seinem Umfang keine Unterbrechungsstelle 
aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ring (9, 10) im Querschnitt eine V-formige Gestalt mit zwei 
Schenkeln (11, 12) aufweist. 

Walzlager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an dem 
Lagerring (2, 3), an dem die Borde (5, 6) nicht angeordnet sind, 
aufierhalb der axialen Erstreckung der Zylinderrollen (4) beiderseits der 
Zylinderrollen (4) je eine Nut (7, 8) eingebracht ist, in die je ein Ring (9, 
10) aus federelastischem Material eingesetzt ist. 

Zylinderrollenlager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ring (9, 10) an der Verbindungsstelle (13) der beiden Schenkel 
(11, 12) der Stirnseite der Zylinderrollen (4) zugewandt ist oder an 
dieser anliegt. 

Zylinderrollenlager nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen mindestens einer Verbindungsstelle (13) eines Rings (9, 10) 
und der Stirnseite der Zylinderrollen (4) im Betriebszustand des 
Zylinderrollenlagers (1) ein Abstand (A) vorliegt. 
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5. Zylinderrollenlager nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Abstand (A) zwischen 0,1 mm und 1 mm, vorzugsweise zwischen 0,2 
mm und 0,5 mm, betragt. 

6. Walzlager nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ring (9, 10) aus Federstahl besteht. 

7. Walzlager nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Nut (7, 8) als umlaufende Ringnut ausgebildet ist. 

8. Walzlager nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass an dem Ring (9, 10) eine Dichtung (14) mit einer Dichtlippe (15) 
angeordnet ist. 

9. Walzlager nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dichtlippe (15) an dem Lagerring (3, 2), an dem die Borde (5, 6) 
angeordnet sind, reibend anliegt. 

10. Walzlager nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dichtung (14) an dem Ring (9, 10) anvulkanisiert ist. 



Verfahren zum Zusammenbau eines Zylinderrollenlagers (1) nach einem 
der Anspriiche 1 bis 10, wobei das Zylinderrollenlager (1) einen 
AuBenring (2), einen Innenring (3) und zwischen AuBenring (2) und 
Innenring (3) angeordnete Zylinderrollen (4) aufweist, wobei der 
Innenring (3) seitliche Borde (5, 6) aufweist, die einen axial en Anschlag 
fur die Zylinderrollen (4) bilden, wobei am AuBenring (2) aufierhalb der 
axialen Erstreckung der Zylinderrollen (4) mindestens eine Nut (7, 8) 
eingebracht ist, in die im montierten Zustand des Zylinderrollenlagers 
ein Ring (9, 10) aus federelastischem Material platziert ist, der fur die 
Zylinderrollen (4) einen axialen Anschlag bildet, wobei der Ring (9, 10) 
an seinem Umfang keine Unterbrechungsstelle aufweist und wobei der 
Ring (9, 10) im Querschnitt eine V-fSrrnige Gestalt mit zwei Schenkeln 
(11, 12) aufweist, 

gekennzeichnet (lurch 

die Verfahrensschritte: 

a) Zusammenfuhren des Innenrings (3) und der Zylinderrollen (4); 

b) axiales Aufschieben des AuBenrings (2) auf die vormontierte 
Einheit bestehend aus Innenring (3) und Zylinderrollen (4); 

c) axiales Einpressen mindestens eines Rings (9, 10) in die Nut (7, 8), 
indem der sich zwischen den beiden Schenkeln (11, 12) des Rings 
(9, 10) befindliche Winkel (a) elastisch verkleinert wird, so dass 
sich zum Zwecke der Einbringung des Rings (9, 10) in die Nut (7, 
8) eine Reduzierung des AuBendurchmessers (D A ) des Rings (9, 10) 
ergibt. 



. Verfahren zum Zusammenbau eines Zylinderrollenlagers (1) nach einem 
der Anspriiche 1 bis 10, wobei das Zylinderrollenlager (1) einen 
AuBenring (2), einen Innenring (3) und zwischen AuBenring (2) und 
Innenring (3) angeordnete Zylinderrollen (4) aufweist, wobei der 
AuBenring (2) seitliche Borde (5, 6) aufweist, die einen axialen Anschlag 
fur die Zylinderrollen (4) bilden, wobei am Innenring (3) auBerhalb der 
axialen Erstreckung der Zylinderrollen (4) mindestens eine Nut (7, 8) 
eingebracht ist, in die im montierten Zustand des Zylinderrollenlagers 
ein Ring (9, 10) aus federelastischem Material platziert ist, der fur die 
Zylinderrollen (4) einen axialen Anschlag bildet, wobei der Ring (9, 10) 
an seinem Umfang keine Unterbrechungsstelle aufweist und wobei der 
Ring (9, 10) im Querschnitt eine V-formige Gestalt mit zwei Schenkeln 
(11, 12) aufweist, 

gekennzeichnet durch 

die Verfahrensschritte: 

a) Zusammenfuhren des AuBenrings (2) und der Zylinderrollen (4); 

b) axiales Aufschieben des Innenrings (3) auf die vormontierte Einheit 
bestehend aus AuBenring (2) und Zylinderrollen (4); 

c) axiales Einpressen mindestens eines Rings (9, 10) in die Nut (7, 8), 
indem der sich zwischen den beiden Schenkeln (11, 12) des Rings 
(9, 10) befindliche Winkel (a) elastisch verkleinert wird, so dass 
sich zum Zwecke der Einbringung des Rings (9, 10) in die Nut (7, 
8) eine Erhohung des Innendurchmessers (Di) des Rings (9, 10) 
ergibt. 
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Fig. 2 
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